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找正工件原点——测量工件

这一节介绍的都是在手动方式下对工件坐标系进行“找正”的相关功能。在加工界面里测量工件与测量

刀具的功能按钮紧挨在一起，使用时千万不要选错按钮。

由于测量工件的目的是为了确定工件原点的位置，所以如果使用已有刀具或者寻边器作为测量工件的工

具，那么用于测量的刀具或者寻边器长度和半径必须是已知的。

常用的测量功能包括：测量边沿、校准边沿、找正直角点、找正圆孔中心、找正圆形凸台中心、找正矩

形凸台中心。

1．测量边沿

1、在屏幕右侧的垂直菜单里选中需要测定的坐标轴

测量边沿

校准边沿

找正直角点

找正圆孔中心

找正矩形凸台中心

找正圆形凸台中心
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2、选择零偏存储目标及测量参数

1）在测量模式中选择“零偏”，在后面的零偏代码一栏中会自动填入当前激活的零偏号，如果希望将测量的

结果写入当前没有激活的零偏中，也可以将光标移动到零偏代码上，反复按下【SELECT】 键进行选

择。

2）选择合适的测量方向。测量方向后面的“+”表示刀具需要沿着选定的坐标轴，从负向往正向接近工件。

如果希望刀具从选定坐标轴的正方向往复方向接近工件，则需要用【SELECT】 键进行切换。

3）刀具接触点位置设定。通常情况下都是将该位置设定为工件坐标系的零点，X0 后面的数字默认为 0 即可。

3）设定零偏。当确认刀具边缘已经与工件毛坯相接触，就可以按下屏幕右边【设置零偏】 功能按钮。

相应坐标轴上刀具与工件接触点的位置就已经存储在选定的工件坐标系里面了。

3、Z 向边沿测量举例

以矩形毛坯为例，首先将毛坯件在工作台上装夹牢固，接着将用于测量工件 Z 向原点的刀具装载到主轴上。

然后按下机床操作面板上的【JOG】按钮，进入“手动”操作模式，按下键盘上的【MACHINE】按键，进

入“加工”操作区域。按下屏幕下方水平功能按键中的【测量工件】按钮，进入到边沿测量的人机交互界面。

测量模式 零偏代码

刀具接触点位置
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在此界面中首先按下屏幕右方功能按键中的【Z】，接着选择被测量的零偏代码“G54”。然后用手动的方式

移动 Z 轴使之接触毛坯上表面，因为 Z 轴方向是刀轴，所以测量方向只能是“-”别无选择。如果将毛坯上表

面直接设为 G54 的 Z 向零点，Z0 后面默认为 0 即可，但是，如果考虑到毛坯上表面还需要切削加工，并且

留有 3 毫米的加工余量，那么，在 Z0 后面就要填写“3”。最后按下屏幕右方功能按键【设置零偏】，完成

零偏设定。

如果当前工件坐标系与被测量的工件坐标系相同，人机界面中会直接显示测量后的 Z 向零偏值。否则系统会

在计算出 Z 向零偏值的同时，弹出一个窗口询问是否需要立即激活刚刚测定完的工件原点。一般情况下只需

按下右边的【确认】按钮即可，如果暂时不想切换到被测量的工件坐标系，也可以按下右边的【取消】按钮。

这个取消并不是取消刚才设定的 Z 向原点，只是并没有马上激活被设定的工件原点而已。

同时，被测量的 Z 向零偏值会自动写入到零偏表中：
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2．校准边沿

校准边沿是通过测量工件上同一条边的两个不同的点，用坐标系旋转的方法使得工件坐标轴与工件边沿相平

行。以往在工件找正的时候最头疼的步骤就是把工件“拉正”，也就是靠反复的对工件进行“拉表”、敲击、

压紧，再“拉表”、敲击、压紧这些重复性的动作，使工件边沿达到与机床坐标轴平行的目的。这个功能很

好地解决了大型工件“拉表”不便、难以敲击挪动，精密零件“拉直”工件费时、费力的问题。

1.按照前述方法在手动方式的加工界面中按下 进入校准边沿的人机对话界面

2.设置必要条件

1）校准边沿的方法就是“边对齐”，不必更改。
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2）零偏代码默认为当前生效的工件坐标系，也可以使用键盘上的【SELECT】按钮切换为其它工件坐标系。

3）测量轴的选择实际上是校准方向的选择，对于普通的立式铣床可以用键盘上的【SELECT】选择 X 或 Y。
当选择测量轴为 X 时，测量刀具或者寻边器必须沿机床坐标的 X 轴，从工件的左边(+X)或者右边(-X)接近工

件被测量的边沿；如果选择 Y 为测量轴，测量刀具或者寻边器必须沿机床坐标的 Y 轴，从工件的前或后边接

近工件被测量的边沿。

4）设定角默认为 0，表示工件坐标轴与被测量的工件边沿是平行的，如果希望被测的工件边沿与工件坐标的

X 或 Y 轴保持一定的夹角，就可以在这里进行设定。

3.方法及过程

校准一条边沿至少需要测量这条边上的两个点的位置，因此需要按照动画帮助的提示，在刀具或者寻边器接

触到工件边沿的第一个位置后按下屏幕右边的功能按键【保存 P1】，然后在工件边沿上选择尽量距离较远的

另一点，用刀具或者寻边器与之接触，再按下屏幕右边的功能按键【保存 P2】。

4.校准结果显示

两个测量点全都输入完毕后，就可以按下屏幕右边的【设置零偏】功能按键，校准结果如下图所示：

坐标旋转的角度偏移量也自动显示在零偏表中：

3．找正直角点

在铣削加工常用的矩形毛坯上，通常将上表面的左下方直角点设为 G17 平面上的 X、Y 轴的原点。828D 系

统专门为这种原点的快速找正设计了一种简单易行的方法，并且在找正直角点的同时还对工件的边沿也进行

了较准。

1.按照前述方法在手动方式的加工界面中，按下 进入直角拐角校准的人机对话界面。

校准边沿后计

算出的工件坐

标旋转角度

工件坐标的旋转

角度立即被激活
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2.设置必要条件

1）校准“直角拐角”方法的名称就是“直角”，不必更改。

2）零偏代码默认为当前生效的工件坐标系，也可以使用键盘上的【SELECT】按钮切换为其它工件坐标系。

3）“角”的特征和位置的选择有多种组合。角的特征有“外角”和“内角”两种选择；角的位置有“位置 1”
——左下角、“位置 2”——右下角、“位置 3”——右上角、“位置 4”——左上角，共计四种位置。都可

以用键盘上的【SELECT】键进行切换。对于常见的矩形实体毛坯来说，系统默认的“外角”+“位置 1”就

是最为常见的原点位置——毛坯上面的左下角。

4）设定被测量的直角点在工件坐标系中的位置。人机交互画面中的 X0 和 Y0 两个参数是用来指定被测角点

位置的，例如，需要将测得的直角点置于工件坐标系中的 X-3 Y-5 的位置上，就在 X0 后面填写-3，在 Y0 后

面填写-5；大多数情况下被测的直角点就是工件原点的位置，X0 和 Y0 的值都为 0 即可。

3.方法及过程

校准直角点实际上包括了校准组成直角的一条边和另一条边上的一个点。因此需要按照动画帮助的提示，用

刀具或者寻边器依次接触直角边上的两个点 P1 和 P2 以及另一条直角边上的 P3 点，每接触到一个点位就按

下幕右边的相应点位的保存按键——【保存 P1】、【保存 P2】、【保存 P3】。这三个点位之间的距离尽可

能相互远离，有助于提高直角点位置的计算精确度。

4.找正结果显示

三个测量点全都输入完毕后，就可以按下屏幕右边的【设置零偏】功能按键，找正结果如下图所示：
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直角点在机床坐标系中的坐标值以及工件坐标系相对于机床坐标系的旋转角度，都自动填入所选的零偏表中：

5.小提示

在整个找正测量的过程中，刀具半径值会自动考虑在内，只需要保证刀具列表中当前刀具或者寻边器的半径

值的准确性即可。

4．找正圆孔中心

通过测量圆形孔内壁上四个点的位置，自动计算出孔中心坐标并设为工件原点。

1.按照前述方法在手动方式的加工界面中，按下 进入找正圆孔中心的人机对话界面。

计算出的直角点位置

计算出的坐标系旋转偏移值
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2.设置必要条件

1）找正方法的名称就是“1 个孔”，不必更改。

2）零偏代码默认为当前生效的工件坐标系，也可以使用键盘上的【SELECT】按钮切换为其它工件坐标系。

3）X0 和 Y0 是找正后孔中心相对于工件坐标系原点的偏移值。默认情况下这两个数值都是为 0，即测量出的

孔中心位置就是工件坐标系的原点。如果孔的中心不在被设定的工件坐标系的原点上，就要把孔中心相对于

工件原点的 X、Y 轴位置分别填写在 X0 和 Y0 后面。

3.方法及过程

找正一个孔的中心位置需要在 X 轴和 Y 轴上分别确定两个点。因此需要按照动画帮助的提示，用刀具或者寻

边器先在 X 轴线上向右、向左接触圆孔内壁上的两个点 P1 和 P2，然后再沿着 Y 轴向前、向后接触 P3 和

P4 两个点，每接触到一个点就按下幕右边相应的位置保存按键——【保存 P1】、【保存 P2】、【保存

P3】、【保存 P4】。P1、P2 点之间的连线与 P3、P4 点之间的连线，应该在平面内构成两条互相垂直的直

线段。

4.找正结果显示

四个测量点全都输入完毕后，就可以按下屏幕右边的【设置零偏】功能按键，找正结果如下图所示：

5．找正圆台中心

找正圆台中心与找正圆孔中心的方法类似。按照前述方法在手动方式的加工界面中，按下

进入找正圆台中心的人机对话界面。
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1.设置必要条件

1）找正方法的名称就是“1 个圆形凸台”，不必更改。

2）零偏代码默认为当前生效的工件坐标系，也可以使用键盘上的【SELECT】按钮切换为其它工件坐标系。

3）X0 和 Y0 是找正后圆台中心相对于工件坐标系原点的偏移值。默认情况下这两个数值都是为 0，即测量出

的圆台中心位置就是工件坐标系的原点。如果圆台的中心不在被设定的工件坐标系的原点上，就要把圆台中

心相对于工件原点的 X、Y 轴位置分别填写在 X0 和 Y0 后面。

2.方法及过程

找正一个圆台的中心位置需要在 X 轴和 Y 轴上分别确定两个点。因此需要按照动画帮助的提示，用刀具或者

寻边器先在 X 轴线上从左、右两个方向分别接触圆台外壁上的两个点 P1 和 P2，然后再沿着 Y 轴从前、向后

两个方向分别接触 P3 和 P4 两个点，每接触到一个点就按下幕右边相应的位置保存按键——【保存 P1】、

【保存 P2】、【保存 P3】、【保存 P4】。P1、P2 点之间的连线与 P3、P4 点之间的连线，应该在平面内

构成两条互相垂直的直线段。

3.找正结果显示

四个测量点全都输入完毕后，就可以按下屏幕右边的【设置零偏】功能按键，找正结果如下图所示：

6．找正矩形凸台中心

这种找正方法是在铣削加工当中最常用到的，俗称“四面分中”，即通过测量矩形凸台四个周边的位置确定

出矩形顶面上的中心位置。

1. 按前述方法在手动方式的加工界面中，按下 进入找正矩形凸台中心的人机对话界面。
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2.设置必要条件

1）找正方法的名称就是“矩形凸台”，不必更改。

2）零偏代码默认为当前生效的工件坐标系，也可以使用键盘上的【SELECT】按钮切换为其它工件坐标系。

3）X0 和 Y0 是找正后的矩形凸台中心相对于工件坐标系原点的偏移值。默认情况下这两个数值都是为 0，即

测量出的矩形凸台顶面中心位置就是工件坐标系的原点。如果矩形凸台顶面的中心位置不是工件坐标系的原

点，就要把该点相对于工件原点的 X、Y 轴位置分别填写在 X0 和 Y0 后面。

3.方法及过程

找正一个矩形凸台的中心位置需要在 X 轴和 Y 轴上分别确定两个点。因此需要按照动画帮助的提示，用刀具

或者寻边器先在 X 轴线上从左、右两个方向分别接触矩形凸台左右侧壁上的两个点 P1 和 P2，然后再沿着 Y
轴从前、向后两个方向分别接触矩形凸台前后侧壁上的 P3 和 P4 两个点，每接触到一个点就按下幕右边相应

的位置保存按键——【保存 P1】、【保存 P2】、【保存 P3】、【保存 P4】。P1、P2 点之间的连线与 P3、
P4 点之间的连线，应该在平面内构成两条互相垂直的直线段。

4.找正结果显示

四个测量点全都输入完毕后，就可以按下屏幕右边的【设置零偏】功能按键，找正结果如下图所示：

注意：此功能与前面“找正圆台中心”的功能在找正条件和计算方法上完全不同，不可互相代替！
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